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La tesis “Aplicación del estudio del trabajo para incrementar la productividad de la empresa 
Confecciones Rosita, San Pedro De Lloc, 2019”, tiene como objetivo general Determinar 
cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad. 
Su diseño es Pre-experimental, ya que busca evaluar la parte teórica con la verdad, la 
población se conformó por las 3 estaciones que se hacen, así se llevó a cabo la evaluación 
del sector de producción en los días laborables de los 12 meses antes y luego de la utilización 
del estudio del trabajo. La muestra es elegida por intereses similares a la población. Los 
datos se consiguieron usando técnica de la observación por medio de las herramientas del 
DOP, DAP, distribución de planta y estudio de tiempos. En los análisis de datos se utilizó 
programas como el Microsoft Excel y el SPSS versión. 22. 
Según los datos ingresados al SPSS V. 22, observamos que la prueba de Shapiro-Wilk 
presenta un nivel de significancia (Sig.) de 0.472, el cual es mayor que 0.05, aceptándose la 
hipótesis nula. Por lo tanto, los datos de la productividad continúan una distribución normal. 
Al final, se utilizó la prueba T - Student para realizar la prueba de hipótesis para muestras 
relacionadas, obteniéndose como resultado que el nivel de significancia de 0.000 en la 
prueba t para muestras relacionadas, es menor que 0.025(0.05/2=0.025 contraste bilateral), 
por lo tanto, podemos afirmar que se rechaza la hipótesis nula. Podemos concluir que la 
aplicación del estudio del trabajo incrementará la productividad en la empresa confecciones 
Rosita. 
 











                                                  ABSTRACT 
The thesis “Application of the study of work to increase the productivity of the company 
Confecciones Rosita, San Pedro De Lloc, 2019”, has as a general objective to determinhow 
the application of the study of work increases the productivity. 
Its design is Pre-experimental, since it seeks to evaluate the theoretical part with the truth, 
the population was formed by the 3 stations that are made, so the evaluation of the production 
sector was carried out on the working days of the 12 months before and after the use of Work 
Study. The sample is chosen for interests similar to the population. The data were obtained 
using the observation technique through the POD, PAD, Plant Distribution and time study 
tools. In the data analysis, programs such as Microsoft Excel and the SPSS Version 22 were 
used. According to the data entered into SPSS V. 22, we observe that the Shapiro-Wilk test 
has a level of significance (Sig.) of 0.472, which is greater than 0.05, accepting the null 
hypothesis. Therefore, the productivity data continues a normal distribution. In the end, the 
Student T test was used to perform the hypothesis test for related samples, obtaining as a 
result that the level of significance of 0.000 in the t test for related samples is less than 0.025 
(0.05 / 2 = 0.025 bilateral contrast) , therefore we can affirm that the null hypothesis is 
rejected. We can conclude that the application of the study of work will increase productivity 
in the Confecciones Rosita company. 








A nivel internacional, Según Inexmoda (2018), en su informe del Sector Textil y 
Confecciones nos sugiere que los porcentajes de producción y demanda de tejeduría y 
terminado de productos a base de tela y prendas de vestir, en los primeros meses del año 
los dos rubros nacieron a través de la optimización en los porcentajes de seguridad al 
cliente. 
En julio Colombia ha realizado costos de 56 billones de peso lo cual revela un desarrollo 
de 5.8% en las familias de este país en relación a julio 2017. 
En negociaciones en todo el mundo, el país que se encuentra como puntero en 
importaciones es china y en exportaciones es USA.  
Se muestran los costos de MP – julio 2018:  
 
 
Figura 1. Índice de Venta de Prendas de Vestir 
La confección colombiana además reveló cifras de rehabilitación. En el primer semestre, la 
confección de prendas de vestir creció su registro un 1,1% relación al mismo tiempo del 
año previo. 
Además, CESCE (2017) en su reporte sectorial textil nos comunica que, en Europa, España 
ocupa el quinto lugar por ser el más importante en el tema de exportaciones.  
Año 2016, los costos disminuyeron, pero a la vez hubo más empleo y desarrollo, la cual el 
digito textil creció un 1%, alcanzando los 10.229 millones de euros.  
En el tema nacional el país reconocido en todo el mundo por ser gran productor de algodón 
es el Perú, reconocido también por sus fibras naturales, generando de esta manera más 




su principal mercado y gran proveedor de T-shirts y camisas con cuello, actualmente por el 
momento no simboliza ya entre los 20 países puesto que USA ya fabrica la mismas prendas. 
Según Carlos Posada, director de la Cámara de Comercio de Lima (CCL), “Perú empieza 
hacer declinado por temas de valor” 
Tabla 1. Comparación del crecimiento industrial del Perú 
 
Fuente: Cámara de Comercio de Lima. “*Acumulado Enero – noviembre” 
Por otro lado, Andina (2018) en su artículo sobre la fabricación textil y 
confecciones apunta que los envíos de las confecciones y textil en el 2018 sumaron 1,400 
millones de USD, mayor un 11,5% al año 2017 según (Adex). 
 “Brasil, Colombia, USA, China y Chile representaron que representaron el 66.3% del 
general de los envíos, seguidos de México, Ecuador, Alemania, Italia y Bolivia”, aseguró el 
presidente del Comité de Confecciones de Adex, César Tello. 
Por sectores, las exportaciones textiles sumaron 439 millones de USD el último año, 
cantidad más grande en 12.16% en relación a los 391 millones de USD del 2017. 
De igual modo, las exportaciones de prenda de vestir sumaron 961 millones de USD el 2018, 
monto más grande en 11.04% en relación a los 866 millones del 2017. 
De esta manera por segundo año sucesivo se recobran los resultados de las exportaciones 
textiles 
Confecciones Rosita es una compañía que tiene 10 años en el mercado, se ocupa de la 
confección de ropa por temporadas a lo largo de todo el año como uniformes, ropa deportiva, 




con compañías como la Fábrica de Cementos Pacasmayo en la confección de overoles para 
sus trabajadores. 
Hoy en día en la Compañía Confecciones Rosita se visualizó que no tiene un diagrama 
de examen de operaciones, tampoco con una programación estandarizada de la producción 
y bastante menos con un trámite de manufactura; por tales fundamentos se 
evidencian distintos inconvenientes en el progreso de construcción de las prendas como la 
baja eficacia de la compañía. 
Al hacer el diagnóstico de la circunstancia de la compañía se puede observar que en 
su sector de producción tiene operarios que trabajan en distintas estaciones de trabajo y 
la compañía no está enterada de la producción que ejecuta cada trabajador, de tal manera que 
los trabajos que realizan son de manera empírica  
Esta circunstancia se origina porque los métodos, los tiempos ni las formas están 
estandarizados, no se entregan a tiempo la demandas; esto gracias a los movimientos 
incorrectos que el operario hace al instante de la confección de los overoles, igualmente a 
los tiempos ineficaces que son generados por el procedimiento ineficiente, malas 
condiciones del centro de trabajo, escases de MP por la mala idealización, falta de cuidado 
de algunas maquinarias. Todo lo mencionado causó que la compañía Confecciones Rosita 
no incremente su producción y generen retrasos, inconvenientes en el fluido del desarrollo 
productivo y enormes pérdidas económicas. 
Por esto con esta exploración se quiere hacer mejor el procedimiento de trabajo, para 
estandarizar los tiempos de operación y por consiguiente achicar los tiempos, con todo lo 
mencionado se quiere incrementar la eficacia productiva de la compañía y utilizar los 
elementos de la organización eficientemente y para conseguirlo debemos utilizar un análisis 
estudio de trabajo.  
A nivel nacional, Según Tasayco (2018) en su investigación “Aplicación de estudio de 
trabajo para aumentar la productividad en el área de costura en la empresa textil del valle 
S.A.” nos indica que dicha empresa se basa a la confección de ropa, es por eso que se ha 
descubierto que durante el año 2016 los retrasos de la entrega de pedidos fueron un 
inconveniente, por las deficiencias en la planta de costura creando el pago de contratiempos 
por la demora. Por esto, resulta favorable investigar este inconveniente para ofrecer 
resoluciones que amenoren este encontronazo barato y admitan hacer mejor el desarrollo de 
la compañía en el mercado, es un estudio realizado con el propósito de aplicar progresos en 




la productividad y poder cumplir con los despachos planificados. De esta manera la 
producción de la planta aumentará, dando lugar al aumento de eficiencias y eficacia tanto 
del área de confección como de las maquinitas, teniendo excelentes resultados para la 
empresa. Por último, se dan las siguientes conclusiones que será de ayuda como precedente 
al problema planteado el cual quedará a criterio de la gerencia de la empresa objeto de 
estudio o de aquellas empresas que tengan el mismo problema. 
Cajahuaringa (2017) realizó su investigación sobre “Aplicación del Estudio del Trabajo para 
Mejorar La Productividad del Proceso de Confección de La Empresa Confecciones Lucesita 
S.A.C, San Juan De Lurigancho, Lima” que fue aplicar el estudio de trabajo, de esta manera 
se mejorará la eficacia al confeccionar los mandiles. Su justificación del trabajo es 
económica, teórica, practica, social y metodológica. El diseño de exploración es en fase de 
prueba del tipo cuasi en fase de prueba teniendo en cuenta como población a la producción 
de mandiles consecuentemente se tomaron 10 visualizaciones continuas y 10 después, la 
técnica es de observación y el papel de registro como instrumento para la recolección de 
datos la cual fueron validados por un juicio de profesional. Después de llevar a la practica la 
iniciativa de optimización en los procedimientos y los tiempos, se pudo hacer mejor la 
eficacia de 62.46% a 77.94% dando un aumento de 15.48%. En conclusión, la aplicación de 
la metodología del trabajo hacer mejor la eficacia del desarrollo de confección de mandiles 
en 15.43%. 
Además, Alejandro (2017) elaboró su proposición “Aplicación del estudio del trabajo para 
la optimización de la eficacia en el sector de costura de la compañía Textil Producciones 
Paola, San Martin de Porres”, nos comunica que el diseño de la exploración es cuasi-
experimental de tipo aplicada, ya que busca corroborar la parte teórica con la verdad, la gente 
se confirmó por 30 días, así se llevó a cabo la evaluación del sector de producción en los 
días laborables de los de los 30 días antes y luego de la utilización del Estudio del Trabajo. 
Los datos se consiguieron usando la técnica de la observación por medio de utilidades como 
el tablero de observación y el cronómetro. En los exámenes de datos se utilizó programas 
como el Microsoft Excel 2016 y el SPSS Versión. 22, de forma descriptiva e inferencial. De 
acuerdo con los datos ingresados al SPSS V. 22, se consiguió como resultado que la 
significancia es igual a 0.00 en los exámenes completados a los indicadores de eficacia, 
eficacia y efectividad antes y luego de la utilización, entonces, se repudia la conjetura nula 




Álvarez (2017) en su tesis “Aplicación del Estudio de Métodos para mejorar la productividad 
en el proceso de la línea de confección de ropa en la empresa Kevin S.A.” 
ejecuta ocupaciones de producción textil, requiere hacer mejor su eficacia fabricar la 
cantidad de polos pedidos durante las horas establecidas, modificar los procedimientos de 
trabajos, para que así el operario no repita el método y no haya errores al confeccionar los 
polos, capacitación sobre los procedimientos más importantes, sin embargo, se sugiere 
resoluciones respecto a la circunstancia que se muestren en el desarrollo de la línea de 
confección de ropa. Se precisa que la investigación es de tipo cuasi experimental, debido 
que el análisis de datos contiene los datos de la población. Cabe destacar que la productividad 
antes del estudio es un promedio de 73.94% y posteriormente de la implementación de la 
propuesta es un promedio de 95.06%, logrando mejorar la productividad en 28.56%. 
Muñoz (2015) “Aplicación del Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad en la línea de confección de polos de la Empresa Corporación Yufre SA” 
Su fin es la reducción de tiempo para aumentar la cantidad de productos, su estudio pre 
experimental, su muestra es los 14 peones de la elaboración de una prenda. Su resultado de 
la tesis logro mejorar la productividad con la disminución de tiempo estándar en un 12.8% 
e incremento la cantidad producida en un 46.3%, concluyendo que si es factible la tesis.  
Checa (2014) en su tesis “Propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de 
confección de polos para incrementar la productividad de la empresa Confecciones Sol” va 
aplicar la utilidad de ingeniería industrial lo que viene hacer la toma de tiempo, distribución 
de la planta. El recojo de los datos se obtuvo a través de la observación directa, entrevistas a 
la organización y personal externo, seguido se realizó los diagramas del proceso productivo, 
Ishikawa, Pareto etc. Estos métodos generan facilidad para el estudio. A continuación, se dio 
la iniciativa de optimización a través del estudio del trabajo con la finalidad de estandarizar 
las estaciones, también la ordenación ABC, a través de códigos de las MP, esto hace que no 
haya tiempos improductivos al momento de buscar un material. Su producción y 
productividad aumento a 90%, con una demanda semanal de 759, lo cual es de índole 
importancia poner a 2 operarios en producción porque con uno no se basta, los mismos que 
llevarán a cabo trabajos de planchado y embolsado; de esta forma como control de insumos 
y orden y limpieza del taller. En conclusión, se aplicó eficazmente la metodología elegida y 
se interrelacionaron como corresponde todos los elementos con el objetivo de aumentar la 





La tesis referida: el incremento de la productividad en el área de confección tiene como 
variable el Estudio del trabajo, definido como “el estudio del desarrollo de construcción, 
se utilizan diagramas con símbolos y números lo cual detallan una secuencia de actividades. 
(Palacios, 2009, p.78) 
“El estudio de trabajo se relaciona a métodos en secuencia de actividades controladas por el 
humano en cada ocupación, con el fin de encontrar la ineficiencia en el operario en cualquier 
área que se desempeñe (Fernández y Puente, 1996, p.68). 
La Productividad y estudio de trabajo: “El estudio del trabajo lleva aumentar la eficacia, 
haciendo más con los mismos recursos”. Como se expone en la siguiente figura (Noriega y 
Díaz, 2001, p. 28 
 
Figura 2. Relación entre productividad y estudio del trabajo (Noriega y Díaz, 2001, p. 29) 
El estudio de métodos, sirve para bajar el trabajo que se ejecuta en las distintas ocupaciones 
a través de la exploración sistemática. El estudio de procedimiento se utiliza para achicar 
con el fin de eliminar repetición de movimientos y sustituir procesos ineficientes por 
eficaces. (Kanawaty, 2010, p. 251). 
• Diagrama de operaciones 
“Es una exposición clara de los procedimientos que se deben llevar a cabo en toda una 




Tabla 2. Símbolos representativos de un diagrama de operaciones 
 
       Fuente: Yully Cajahuaringa (2017) 
Ver Anexo 2 
• Diagrama de actividades del proceso 
“Es una muestra grafica en donde te dan a conocer los pasos que se siguen de un proceso 
determinado, estos son identificados con símbolos. En el DOP y DAP se puede ver los 
símbolos de transporte, almacén, demora y operaciones combinadas, además de los símbolos 
del DOP.” (Acuña, 2012, pág. 10). Ver anexo 3 
Según Kanawaty George (2010), con el estudio de tiempo, logras hallar la demora de los 
operarios en cada cierta tarea, la cual se registran los tiempos para de ahí se analizados. 
Según Palacios Luis (2009), nos habla sobre la consideración del estudio de tiempos, el cual, 
obtiene contribuir a bajar los costes, es por esto que las compañías inquieren estandarizar 
sus tiempos con la intención de aumentar su rentabilidad. Ver anexo 4 
Según García Roberto (2005), etapas: 
A. PREPARACIÓN: 
- Elección de la operación: se elige la operación que genera cuello de botella 
- Elección del productor: para escoger al operario se debe tener en cuenta los puntos 
siguientes. 
- Actitud en oposición al trabajador: se le da a conocer al operario sobre el estudio, sin 




- Examen de comprobación del procedimiento de trabajo: se considera estandarizar el 
trabajo, también conocer los materiales que se usan para el proceso, cuando hablamos 
de estandarizar quiere decir en reducir inspecciones, de esta manera se reducen 
costos. 
B. EJECUCIÓN DEL ESTUDIO DE TIEMPOS: 
Se realiza a través de la observación directa, aquí se logra recopilar toda información valiosa 
sobre la actividad a estudiar, se considera de gran importancia las 4 etapas, al operario, el 
estudio y la duración de este. 
C. VALORACIÓN DEL RITMO DE TRABAJO: 
- Es de suma importancia tener en cuenta, los suplementos y valoración del ritmo del 
trabajo. 
- Se le asigna un trabajador promedio. Al trabajador que ya tiene experiencia, este 
labora de una manera ágil y normal. 




• Consistencia de trabajo. 
Ver Anexo 5 
D. SUPLEMENTOS: 
Se considera como la agregación de tiempo para el trabajador, por la pérdida de tiempo que 
pueda tener en cualquier actividad. 
Según Cruelles José (2013), en el estudio se le da suplementos con el fin de remediar los 
tiempos ocios que el mimo operario realiza. 
E. TIEMPO ESTÁNDAR: 
Según Chase Richard y Jacobs Robert (2014), es la suma más lo agregado que se le asigna 
al operario, ya sea si el operario está cansado o con estrés. 
Según García Roberto (2005), es el tiempo final la cual también es considerada los tiempos 
de los elementos del periodo añadido ya el suplemento. Ver anexo 7 
Como se determina el Te: 









✓ Luego multiplicamos él TE por la valoración y obtenemos el tiempo base elemental. 
Tn = Te (valoración en %) 
✓ Finalmente, se le suma el suplemento al tiempo base, y así hallamos el tiempo de 
cada actividad. 
Tt = Tn (1+ tolerancias) 
✓ Para hallar la producción de pieza en horas, solo se tiene que hacer una multiplicación 
en regla de tres simples. 
1 unid. ----------- x min. 
X unidades----- 60 min (1 hora)  
Otra de las variables de investigación es la Productividad, “es medido gracias al resultado 
que se logran y elementos empleados. Este resultado es medido en piezas vendidas. A 
diferencia de los elementos que se emplean puede cuantificarse por los números de 
trabajadores u horas máquinas”. (Gutiérrez, 2010, p. 21.). 
“En economía la productividad es la igualdad de servicios y bienes que se producen a través 
de un tiempo dado.” (Freire y Gonzales, 2007, p.69) 
Eficacia en dependencia a empleados es sinónimo de desempeño, en una orientación 
sistemática, cuando se logra obtener productos altos, es porque están haciendo buen uso de 
los insumos.  
Sin embargo, Robbins y Coulter (2005), afirma que es el total de bienes que se producen, 
siendo estos divididos entre elementos que se usan. Se toma en cuenta el uso de las máquinas 
y equipos que intervienen en el proceso al igual que la mano de obra, la habilidad del recurso 
humano puede afectar la efectividad. 
Otra definición más directa refiere que: “se mide como el cociente entre productos obtenidos 
y elementos usados. Los elementos tienen la oportunidad de ser: MP, MO, capital, máquinas 
y herramientas” (Kanawaty, 1996) 




Además, consigue decirse que “se relaciona con lo que sale y entra, o lo que obtiene y usa. 
Si las entidades de lo que sale y entra son iguales. Si las entidades no son iguales, el indicio 




la posibilidad de ser muy variados: materiales, capital, maquinas, elementos humanos, 
energía, etc.” (Olavarriega de la Torre, 1999, p. 49). Ver anexo 8 
 (Niebel, 2009), asegura que “la exclusiva forma en que un negocio o compañía logre crecer 
y aumentar sus ganancias es por medio del incremento de su productividad” O sea, este 
criterio refiere que hay que aumentar las entidades producidas por unidad de tiempo de 
trabajo invertida. 
Por otro lado, (García, 2005) Asegura que la consideración relativa de todos los elementos 
que se hablan de varía según con la naturaleza de la compañía, el país en que trabaja, la 
disponibilidad y valor de todos ellos, la clase del producto y los procesos necesarios para su 
construcción. 
 “La mano de obra se usa para transformar las MP en productos. La MO es un servicio que 
no puede almacenarse ni transformarse, es parte del producto terminado.” (Botero, 2002). 
La productividad a través de mano de obra otorga cuenta de la eficacia de este aspecto 
humano dentro del desarrollo de producción. Una baja eficacia no solo significaría que los 
trabajadores no sean eficaces en su trabajo o que la plantilla de ellos es muy alta, pudiera ser 




Clasificación de la mano de obra 
“De acuerdo con la relación directa o indirecta con los productos hechos La MO de 
producción que está implicada de manera directa con la construcción de los productos, se 
conoce como mano de obra directa. La MO de fábrica que no está de manera 
directa comprometida con la producción se denomina mano de obra indirecta. La mano de 
obra directa se carga de manera directa a trabajos en desarrollo, en tanto que la mano de obra 
indirecta se transforma en parte de la carga fabril o costos indirectos de fabricación” (Botero, 
2002). 
Resulta de gran interés realizar esta tesis, el cual pretende responder a la siguiente 
interrogante: ¿Cuál es el efecto de la aplicación del estudio del trabajo sobre la 
productividad de la empresa Confecciones Rosita, San Pedro de Lloc? 
Teniendo como hipótesis: La aplicación del estudio del trabajo incrementará la 
productividad de la empresa Confecciones Rosita, San Pedro de Lloc. 







Como propuesta de cambio que se propone para resolver el problema, tenemos como 
objetivo general: Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
productividad de la empresa Confecciones Rosita, San Pedro de Lloc. 
Como objetivos específicos formulados para contribuir al logro del objetivo general 
tenemos: 
𝑶𝟏: Realizar un análisis de la situación actual de la empresa y determinar la productividad, 
a través del diagrama de Ishikawa y los datos históricos de la empresa. 
𝑶𝟐: Desarrollar y aplicar las herramientas del Estudio del trabajo para incrementar la 
productividad, haciendo uso de la toma de tiempo, distribución de planta, DAP y DOP. 
𝑶𝟑: Determinar y comparar la nueva productividad de la empresa Confecciones Rosita 
después de haber realizado la aplicación de las herramientas del estudio del trabajo con 
registros de producción obtenidos de la empresa. 
Teóricamente la presente tesis tiene como propósito comprender y demostrar la relación 
directa entre el estudio del trabajo y el incremento de la productividad de la empresa 
“Confecciones Rosita” Además, los resultados obtenidos puedan ser colaborados para 
futuras investigaciones respecto al tema tratado. 
La presente tesis muestra una importancia práctica, ya que el resultado que hemos obtenido 
será presentado a la empresa de dicho estudio, la cual ayudará a reducir los tiempos 
improductivos, movimientos que no necesitan hacer los operarios. De esta manera será fácil 
programar la producción. Por el motivo de abastecimiento de MP por un mal plan, la cual 
nos va a permitir cumplir con las necesidades del cliente. 
Por último, se presenta el aspecto metodológico, destacándose que con la presente tesis se 
justifica desde el punto de vista práctico, porque ofrece al inconveniente trazado una 
satisfacción, esto gracias a que el emprendimiento está destinado al tipo de exploración en 
fase de prueba, lo cual al final se van a tener resultados que demuestre que los estudios 
completados solucionan el inconveniente que se tiene en la compañía Confecciones Rosita. 
Y esto se va a conseguir usando instrumentos para medir la variable sin dependencia “el 






2.1.Tipo y diseño de investigación 
Para la oficina de Tesis de Grado (2007, P. 22), “Se describe como Diseño experimental a 
la tesis que congregan las 2 exigencias para conseguir la revisión y la validez interna: El 
grupo de balance (manejo de la variable independiente o de numerosas independientes) y la 
semejanza de los conjuntos”.  
“El tipo de investigación de la tesis es aplicada, ya que se indaga utilizar los entendimientos 
teóricos - prácticos cursados en la facultad, con la intención de utilizar el estudio del trabajo 
y aumentar la productividad en el sector de confección para de esta manera obtener procesos 
estables y equilibrados”. 
El diseño de investigación de la tesis es Pre-experimental.  
Existe un control mínimo de la variable Estudio del trabajo, con Pre prueba y Post prueba. 
 
G:    -------- X --------  
    
Pre – Test    Post - Test 
G: Grupo: Empresa Confecciones Rosita, San Pedro De Lloc 
𝑂1: Incremento de la productividad de la empresa Confecciones Rosita antes de 
aplicar el estudio del trabajo 
X: Estudio del trabajo 
𝑂2: Incremento de la productividad de la empresa Confecciones Rosita después 
aplicar el Estudio del Trabajo 
Variables, operacionalización 
“Son propiedades notorias que tiene cada individuo, objeto o institución, y que, al ser 
equilibradas, corrigen cuantitativa y cualitativamente una en dependencia a la otra” 
(Valderrama, 2013, p. 157). 
Variable independiente: Estudio del trabajo 



















María y Díaz 
Bertha (2001se 
realiza para el 
tema de 
incremento de la 
productividad, 








El estudio del 
trabajo se encarga 
de la recolección de 
datos de un 
operario experto 
que conozca su 
método de trabajo y 
cumpla con las 
normas de calidad 
requeridas, para 
lograr mejorar el 
proceso mediante el 
análisis, la 
























TAV: Todas las actividades que 
agregan valor 
TANV: Todas las actividades que no 
agregan valor 
𝑉𝑇 = 1 − ( 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚𝑜𝑑𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐴𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
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Mano de Obra 
 
 Razón 
Fuente: Elaboración propia (2019) 




Mano de obra = 
Productos obtenidos





2.3.Población, muestra y muestreo 
“Es un acumulado de medidas de importancia para el investigador” (Beaver y et al, 2010, 8 
p.) 
La población que se tomó para desarrollar la presente tesis es el sistema productivo de 
confección de la empresa Confecciones Rosita, lo cual está conformado por las 3 estaciones 
que se realizan. 
“Una muestra se define como el subconjunto de medidas escogido de la población de interés” 
(Beaver y et al, 2010, 8 p.). 
El sistema productivo de confección de la empresa Confecciones Rosita fue la muestra para 
el desarrollo de la tesis, lo cual está conformado por las 3 estaciones que se realizan. 
2.4.Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
En el presente trabajo se empleó las siguientes técnicas e instrumentos: 
- Para realizar un análisis de la situación actual de la empresa Confecciones Rosita, 
empleamos la técnica observación directa y como instrumento el Ishikawa. (Ver 
anexo 1) 
- Para desarrollar y aplicar el Estudio del trabajo, se utilizará la técnica de observación 
directa y el instrumento de la ficha de registro de tiempos. (Ver anexo 4) 
- Para determinar la nueva productividad de la empresa Confecciones Rosita después 
de haber realizado la aplicación del estudio del trabajo, empleamos la técnica de 
recolección de datos históricos y como instrumento la ficha de registro de 
productividad. (Ver anexo 8) 
- Para comparar los resultados después de aplicar el Estudio del trabajo de la empresa 
Confecciones Rosita, empleamos la técnica de observación directa y como 
instrumento la ficha de registro de productividad. (Ver anexo 8) 
2.5.Procedimiento 
En la presente tesis, empezaremos recopilando información de la situación actual de la 
empresa Confecciones Rosita mediante el diagrama de Ishikawa. 
Posteriormente desarrollaremos un diagrama de análisis de procesos y un diagrama de 
operaciones del proceso, mediante estas herramientas hallaremos el índice de actividades 
que agregan valor (IAV) y el índice de actividades que no agregan valor (IANV) al proceso, 




hallaremos los cuellos de botella en el flujo productivo y el tiempo estándar de las estaciones 
de trabajo. 
Luego, con los datos obtenidos después de haber aplicado el estudio de trabajo 
determinaremos la nueva productividad de la empresa usando como instrumento una ficha 
de registro de productividad. 
Finalmente, una vez hallada la nueva productividad obtendremos los resultados haciendo 
una comparación entre la productividad inicial y la productividad actual, y así sabremos en 
cuanto incrementó su productividad mediante la aplicación del estudio del trabajo. 
2.6.Método de análisis de datos 
Se utilizó la estadística descriptiva e inferencial, requiriendo del programa Excel, que nos 
proporcionó resultados de las hojas de registros que se tiene en el estudio. Al finalizar para 
los resultados ya obtenidos se hizo la prueba de hipótesis con el fin de entender la hipótesis 
planteada si es efectiva o negativa. 
Según Evans James y Lindsay William (2008) las estadísticas descriptivas detallan datos 
recogidos mediante histogramas y diagramas de dispersión.  
Según, Kazimier Leonardo (2015) La estadística inferencial cuenta con técnicas que sobre 
un desarrollo se toman elecciones a base de la observación. 
2.7.Aspectos éticos 
La presente tesis tiene compromiso ético, respeto a la privacidad y social, garantizando la 
















𝑶𝟏: Realizar un análisis de la situación actual de la empresa y determinar la 
productividad, a través del diagrama de Ishikawa y los datos históricos de la empresa. 
3.1. Diagnóstico de la situación actual 
Descripción de la empresa 
➢ RUC: 10191835510 
➢ Ubicación 
La empresa está localizada en la calle Zepita 620, San Pedro De Lloc, tal como se 
observa en la Figura. 
 
Figura 3. Ubicación de la empresa Confecciones Rosita 
Fuente. Elaboración propia en base a Google Map 
❖ Estructura organizativa 
En la etapa de anteproyecto no es requisito reforzar completamente en el tema, pero cuando 
se realice el emprendimiento decisivo, se sugiere deferir el examen a compañías preparadas, 



























Fuente. Confecciones Rosita 
Áreas de la empresa: 
 Área Administrativa 
Aquí también se encuentra el área de contabilidad del que está al mando un contador 
público. 
 Área de Producción  
Este sector está conformado por las estaciones de diseño, corte y costura, ahí es 
donde se realizan la fabricación de overoles. 
 Área de diseño y corte 
Aquí se hace el tendido de los fardos de tela drill para la confección del overol, para 
luego pasar al diseño, cortar y marcar tallas. 
 Área de costura 
En este sector confeccionan prendas con el material que se le distribuyen, usando 















confección. Ejecutan y acaban prendas a mano, lubrican y preparan en su caso la 
maquinaria para mantenerla en buen estado. 
❖ Situación actual 
La empresa confecciones Rosita, forma parte del área de confección de tejido plano, esta 
fábrica diferentes prendas como polos, shorts, buzos, uniformes escolares, overoles 
industriales para compañías, no obstante, su producto bandera es la confección de overoles 
industriales. La compañía confecciones Rosita es una MYPE, la compañía solo se dedica a 
la costura, las otras ocupaciones como calado y otros se terciaria, esto significa que se 
reemite a prestación de afuera. Su MP para la preparación del overol industrial es la tela tipo 
dril de calidad, la compañía tiene Máquina Recta, Remalle, Ojaladora y Botonera. En 
relación a sus ocupaciones llevadas a cabo dentro del desarrollo de confección, la inspectora 
cree que todas las ocupaciones llevadas a cabo son primordiales para el desarrollo de 
confección del overol industrial, con este desarrollo se vino haciendo un trabajo hasta 
recientemente. Por otro lado, se discutió el desarrollo gracias a los tiempos improductivos 
que existen en su elaboración, los cuales, los pedidos demoran, provocando molestias del 
comprador. Por esa razón con la aplicación del estudio del trabajo en el proceso de 
confección de overoles industriales disminuiremos tiempos muertos que no agreguen valor 
al proceso, así mismo establecer una programación de la productividad y concluir con los 
encargos establecidos. 
  




𝑶𝟐: Desarrollar y aplicar las herramientas del Estudio del trabajo para incrementar la 
productividad, haciendo uso de la toma de tiempo, distribución de planta, DAP y DOP. 
3.2. Descripción del proceso productivo 
Recepción de la MP 
Se observa que la materia prima (tela) cumpla todos los medios señalados por la empresa. 
Trazo del diseño 
Se coloca cada uno de los moldes sobre el tendido y lo punteamos con un marcador de punta 
fina. 
Corte de tela 
Es llevada a la zona de corte y se cortar por el borde del diseño. 
Delanteros 
Comprende de 2 partes, la parte baja del delantero es recto, cociendo vertical parches al nivel 
de la sisa con la misma tela dril. 
Unión de la espalda con delanteros 
Se unen haciendo uso de la maquina “overlock” de 5 hilos. 
Sisa 
Se deja en el corte de espalda y delantal con una anchura bastante para que proporciones 
agrado para el cliente y sea la talla correcta. 
Costura de los costados 
Para unir los costados se hace el uso de la doble costura. 
Línea frontal del cierre de cremallera 
Tiene de ancho 4 a 5 cm, se recomienda coser recto y la parte de abajo con dos presillas, una 
que se vea y la otra no. 
Cuello 
El cuello es igual al estilo deportivo, tiene un ancho de 7.5 cm. 
Colocación de las mangas 
Estas tienen que cortarse en una única pieza de esta manera se adaptará al brazo. El corte de 
arriba tiene que ser redondo de esta manera concordará con la sisa, la de arriba será recta 
para que ajuste con el puño ya finalizada, el ancho de la aletilla tiene que ser de 2.5 cm y 
una sola pieza. 
Puños 





Es la vista exterior, hecha con la misma tela del overol. 
Ancho de pretina 
Se corta la tela con un ancho prudente de 4.5 cm, la cual contiene un elástico oculto en la 
parte de arriba, se cose con máquina pretinadora. 
Traseros 
Para esta parte de confección se tiene que ser minucioso ya que las costuras de las piernas 
tienen que coincidir, esta se ejecuta con máquina de codo. 
Bolsas del pantalón del overol 
Se hacen con la misma tela dril, como parches que debe quedar paralela a la pretina, esta 
actividad se realiza con máquina de doble aguja  
Costura de entrepierna 
Se cierra con ensamblado de doble cadeneta. 
Dobladillo 
Solo debe tener 4 cm de ancho, se cose de manera impalpable. 
Control de calidad 
Se tiene que hacer el control de calidad de la confección para separar las prendas imperfectas. 
Planchado 
Según el tejido de las prendas, debemos plancharlas a una temperatura cierta. En el desarrollo 
de planchado hacen uso de una mesa planchado industrial, esta mesa puede tener un área 
con vacío que asiste para fijar la ropa para que no se mueva mientras se pasa la plancha o un 
área que expulse vapor, para perfeccionar y hacer más simple la tarea manual de planchado. 
Empacado 
En este proceso las prendas son dobladas y empacadas en bolsas plásticas, y llevados al 
almacén a para luego entregar pedido. 
Almacén 












Diagrama de operaciones 
La empresa Confecciones Rosita realiza 48 procesos en lo que pertenece a la obtención del 
overol industrial como se detalla en la siguiente figura. 
 




DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES 
EMPRESA: CONFECCIONES ROSITA 
SECCIÓN: ÁREA DE COSTURA 
PROCESO: COSTURA DE OVEROLES INDUSTRIALES 
DIAGRAMA HECHO POR: 
RAMÌREZ YSA, GRECIA TATIANA 














fardos de tela 
1.14 min 
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3 Traer moldes 0.06’ 
4 0.06’ Llevar moldes 
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Costura de los costados 
Línea frontal del 














Llevar a costura de 
cuello 
4.8 min 11 
Costura de cuello 6.64 min 
12 






Llevar a costura de 
puños 
Costura de los puños 5.40 min 
4.7 min 









Control de calidad 
3.65 min 
4.93 min 
16 3.91 min 
18 2.43 min 
Costura de las bolsas del 
pantalón del overol 
Cierre de entrepierna 
Cosido del dobladillo 
4.6 min 
21 6.44 min Planchado 
Colocar bolsillos traseros 15 3.91 min 
14 




Levar a costura de 
entrepierna  
16 Llevar a costura para el 
dobladillo 
2.9 min 
17 Trasladar a mesa 
Tendido de los overoles 
18 Llevar los overoles al 
planchado 
20 























Fuente. Elaboración propia 














ACTIVIDAD  CANTIDAD TIEMPO 
OPERACIÓN 
 
22 94.02 min 
TRANSPORTE 
 
19 43.51 min 
COMBINADO 
 




INSPECCIÓN  2 5.34 min 













En el (DOP), se muestra que procesos se realizan para que la tela drill se convierta en un 
overol industrial 
Diagrama de análisis de procesos 
Además, va ser de esencial consideración el DAP para así saber cuáles son los tiempos que 
añaden valor y donde hay tiempos improductivos, este DAP será de gran ayuda para saber 
cuáles son las actividades que debemos considerar para la elaboración de los overoles, y que 
actividades debemos analizar como es el transporte para examen correcto. 
Tabla 5. DAP de confección del overol industrial 
SECCIÓN: ÁREA DE COSTURA EMPRESA: CONFECCIONES ROSITA 
PROCESO: COSTURA DEL OVEROL 
INDUSTRIAL 
REGISTRADO POR: 
✓ RAMÍREZ YSLA, GRECIA 






    
  




    
 
  
Traslado de los 
fardos de tela al 
área de diseño 
2.3 m 0.25’ 
    
 
  
Tendido de tela  1.81’        
Traer moldes 3.4 m 0.06’        
Llevar moldes 3.4 m 0.06’        
Elaboración del 
diseño 
 37.90 min 
    
 
  
Marcar tallas  0.17’        
Traer máquina 
cortadora 
3.4 m 0.17’ 








3.4 m 0.16’ 
    
 
  
Encender  1.10’        
Traslado a zona 
de corte 
8.1m 1 min 
    
 
  
Corte de tela  18 min        
Llevar partes a 
mesa 
4.4 m 0.22’ 
    
 
  











    
 
  
Remallado de las 
partes del overol 
 4.67 min 
    
 
  
Delanteros  4.26 min        
Unión de la 
espalda con 
delanteros 
 10.01 min 
    
 
  
Sisa  5.60’        
Llevar a costura 
de costados 
3.2 m 4.5’ 
    
 
  
Costura de los 
costados 
 5.38 min 
    
 
  




    
 
  
Llevar a costura 
de cuello 
3.8 m 4.8’ 
    
 
  
Costura de cuello  6.64’        
Llevar a costura 
de las mangas 
3.8 m 4.8 min 






Colocar mangas  5.40’        
Llevar a costura 
de puños 
3.6 m 4.7’ 
    
 
  
Costura de los 
puños 
 5.40 min 
    
 
  
Empretinar  6.58 min        
Ancho de pretina  4.03 min        
Colocar bolsillos 
traseros 
 3.91 min 
    
 
  
Ir a costura de 
las bolsas del 
pantalón del 
overol 
2 m 3.5 min 
    
 
  





    
 
  
Llevar a costura 
de entrepierna 
3.4 m 4.6’ 





 4.93 min 
    
 
  
Llevar a costura 
de los 
dobladillos 
1.9 m 2.9 min 
    
 
  
Cosido de los 
dobladillos 
 2.43 min 
    
 
  
Trasladar a mesa  1.78’        
Tendido de los 
overoles 
 0.65’ 






1 m 0.47’ 









 1.35 min 
    
 
  
Planchado  6.44 min        
Acabado  3.65 min        
Control de 
calidad 
 4 min 
    
 
  
Empacado  1 min        
Traslado al 
almacén 
12.5m 1 min 
    
 
  











Como se muestra en el DAP, podemos observar el estudio realizado del proceso de 
producción de overoles industriales, el cual tiene en total 48 actividades divididas en 22 
operaciones, 4 combinados, 19 transporte, 2 inspecciones y 1 almacenaje, sumando un 
tiempo total de 197.82 min. Se observa que en la ejecución de las actividades hay un total 
de 78.8 min recorridos en el proceso, también se realizó la revisión de los tiempos que 
agregan valor para así ejecutar un estudio después. 









 = 0.47 min 
Si el índice que agrega valor tiende a 1, esto quiere decir que hay menos tiempo improductivo 
en la actividad, actualmente hay 2 inspecciones y 19 transportes calificados como 
actividades que no agregan valor. 




Para la elaboración de los overoles la empresa tiene las sig. maquinarias y equipos que se 
presentan a continuación. 
 
Tabla 6. Maquinaria y equipo 
CANTIDAD NOMBRE DESCRIPCIÓN 
5 Tijeras Para efectuar actividades de corte a la tela. 
2 Remachadoras Se usa para aplicar los remaches. 
3 Máquina de coser Se usa para las operaciones de costura. 
2 Máquinas perforadoras Se usa Para abrir los orificios del overol. 
3 Mesa de trabajo 
Para colocar las maquinarias, materiales, 
insumos etc. 
5 Sillas metálicas Para el uso y comodidad de las costureras. 
4 Cintas métricas Para medir el corte de los overoles. 
4 Kits de costura Para el uso de las costureras. 
 
Indicadores de Productividad 
Para el cálculo de estos, se obtuvieron datos de seis meses. Se determinó la productividad de 
materia prima, MO e índice combinado de productividad. En la tabla 7 se observa la 
producción de overoles en los últimos seis meses. 











Fuente: Datos adquiridos de la Compañía Confecciones Rosita 
Productividad de materia prima 
La MP para el overol industrial es la tela tipo drill. El cálculo de la productividad 
















ENERO 189 2.6 491.4 0.38 
FEBRERO 168 2.5 436.8 0.38 
MARZO 182 2.5 473.2 0.38 
ABRIL 182 2.7 473.2 0.38 
MAYO 189 2.8 491.4 0.38 
JUNIO 175 2.5 455 0.38 
PROMEDIO 180.83   0.38 
Fuente: Datos obtenidos de la empresa Confecciones Rosita 
De la tabla anterior podemos concluir que por cada metro de tela drill se obtiene en promedio 
0.38 overoles mensuales. 
Productividad de mano de obra. 
La empresa cuenta con 10 operarios que trabajan 8 horas diarias durante el mes. Se determinó 





















ENERO 189 10 27 8 2160 0.09 
FEBRERO 168 10 24 8 1920 0.09 
MARZO 182 10 26 8 2080 0.09 
ABRIL 182 10 26 8 2080 0.09 
MAYO 189 10 27 8 2160 0.09 
JUNIO 175 10 25 8 2000 0.09 
PROMEDIO 180.83     0.09 
 





Índice combinado de productividad 
En la tabla 10 nos muestra el cálculo del índice combinado de productividad. 






(S/ / S/) 
ENERO 189 1.19 
FEBRERO 168 1.11 
MARZO 182 1.16 
ABRIL 182 1.16 
MAYO 189 1.19 
JUNIO 175 1.14 
TOTAL 1085 1.16 
 
De la tabla 10 podemos afirmar que por cada sol invertido en materia prima y mano de obra, 
obtenemos una utilidad de S/ 0.16. 
Implementación del estudio del trabajo 
Seleccionar 
Todas las actividades del proceso de confección de los overoles industriales son 
seleccionadas para su mejora, ya que se analizará el método para así variar la forma de 
trabajo, con el propósito de eliminar las actividades que no agregan valor, asimismo 
disminuir el tiempo de elaboración. La empresa tiene 3 estaciones tales como: Moldeado, 
corte y costura. 
Como se mencionó precedentemente, el producto bandera es el overol industrial, por eso se 





Tabla 11. Análisis de la confección del overol industrial 







Tendido de tela 1.81 min 
39.88 min 2 Elaboración del diseño 37.90 min 
3 Marcar tallas 0.17 min 
4 
Corte 
Encender 1.10 min 
19.01 min 




Remallado de las 
partes del overol 
4.67 min 
70.50’ 
7 Delanteros 4.26 min 
8 
Unión de la espalda 
con delanteros 
10.01 min 
9 Sisa 5.60 min 
10 Costura de los costados 5.38 min 
11 
Línea frontal del cierre 
de cremalleras 
5.70 min 
12 Costura de cuello 6.64 min 
13 Colocar mangas 5.40’ 
14 Costura de los puños 5.40’ 
15 Empretinar 6.58’ 






Costura de las bolsas 
del pantalón del overol 
3.50 min 
19 Cierre de entrepierna 4.93 min 
20 Cosido del dobladillo 2.43 min 
21 










23 Planchado 6.44 min 
24 Acabado 3.65 min 
 
Como podemos observar en la tabla, para confeccionar un overol industrial se usan los 
distintos tiempos, donde el área de costura presenta el más alto tiempo 70.50 min, en 
comparación al área de corte 19.01 min y moldeado 39.88 min. 
Tabla 12. Tiempos improductivos por área 
 ACTIVIDADES TIEMPO DISTANCIA 
Moldeado 6 40.01 min 13.4 m 
Corte 5 19.55 min 19.3 m 
Costura 14 49.79 min 46.1 m 
TOTAL 25 109.35 min 78.8 m 
 
De un total de 109.35 min, el área de costura constituye 49.79 min, el área de corte constituye 
19.55 min y por último en moldeado 40.01 min. De la misma forma un total de 78.8 m, en 
costura 46.1 metros, 19.3 m en corte y 13.4 m en moldeado. 
Tabla 13. Tiempos que no agregan valor 





Moldeado 6 2400.6 seg 13.4 m 36.58% 17.00 % 
Corte 5 1173 seg 19.3 m 17.87% 24.49 % 
Costura 14 2987.4 seg 46.1 m 45.53 % 58.50 % 
TOTAL 25 6561 seg 78.8 m   
 
Se observa que, de un total de 25 actividades, 14 vienen del área de costura, en corte hay 5 
y 6 del área de moldeado. Además del total de seg. improductivos, 2987.4 seg. son del área 
de costura con un 45.53%, siendo este el cuello de botella, continuados por 1173 seg. del 





Luego de haber seleccionado el área de costura como el cuello de botella, se pasa a realizar 
mejoras, registrando todo dato útil, para de esta manera lograr el objetivo. Por consiguiente 
realizaremos el DAP solo del área de costura para determinar las actividades que generan y 
no generan valor. 
Tabla 14. DAP del área de costura 
SECCIÓN: ÁREA DE COSTURA EMPRESA: CONFECCIONES ROSITA 
PROCESO: COSTURA DEL OVEROL 
INDUSTRIAL 
REGISTRADO POR: 
✓ RAMÍREZ YSLA, GRECIA 
✓ VÁSQUEZ REYES, PERCY 
DESCRIPCIÓN DIST. TIEMPO 
SÍMBOLO 
OBSERVACIONES 
    
  
Área de corte          











    
 
  
Remallado de las 
partes del overol 
 4.67’ 
    
 
  
Delanteros  4.26 min        
Unión de la 
espalda con 
delanteros 
 10.01 min 
    
 
  
Sisa  5.60’        
Llevar a costura 
de costados 
3.2 m 4.5’ 
    
 
  
Costura de los 
costados 
 5.38 min 
    
 
  










Llevar a costura 
de cuello 
3.8 m 4.8’ 
    
 
  
Costura de cuello  6.64’        
Llevar a costura 
de las mangas 
3.8 m 4.8 min 
    
 
  
Colocar mangas  5.40’        
Llevar a costura 
de puños 
3.6 m 4.7’ 
    
 
  
Costura de los 
puños 
 5.40 min 
    
 
  
Empretinar  6.58 min        
Ancho de pretina  4.03 min        
Colocar bolsillos 
traseros 
 3.91 min 
    
 
  
Ir a costura de 
las bolsas del 
pantalón del 
overol 
2 m 3.5 min 
    
 
  





    
 
  
Llevar a costura 
de entrepierna 
3.4 m 4.6’ 





 4.93 min 
    
 
  
Llevar a costura 
de los 
dobladillos 
1.9 m 2.9 min 
    
 
  
Cosido de los 
dobladillos 
 2.43 min 
    
 
  




Tendido de los 
overoles 
 0.60’ 






1 m 0.47’ 






 1.35 min 
    
 
  
Planchado  6.44 min        
Acabado  3.65 min        
Control de 
calidad 
 4 min 
    
 
  
Empacado  1 min        
Traslado al 
almacén 
12.5m 1 min 
    
 
  









Dado los datos en la tabla se observa que hay 14 actividades que no agregan valor con un 
tiempo de 49.79 minutos. 








 = 0.50 min 
Podemos observar que el índice de agregación de valor es de 0.50’, se aproxima a 1, la cual 






Indicadores del sistema de producción 
El proceso de producción actual cuenta con 3 estaciones de trabajo, donde se confecciona 
overoles industriales, en una sola línea de producción, con 10 operarios distribuidos en las 








De acuerdo a la información obtenida, se estableció los siguientes indicadores, lo cual 
corresponde al sistema actual de producción de los overoles industriales. 
❖ Producción: 
Tiempo base: 8 horas/día = 480 min/día 
Ciclo o velocidad de producción: 70.50 min/overoles 








∗ 1 línea 
Producción =  6.80
overoles
día
≅ 7 overoles/día  
 
❖ Tiempo muerto: 
N° de estaciones: 3 estaciones 
Ciclo o velocidad de producción: 70.50 min/overoles 
Suma de tiempo de las estaciones: 129,39 min 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚𝑢𝑒𝑟𝑡𝑜 (𝛿) = (3 ∗ 70.50) − 129.39 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚𝑢𝑒𝑟𝑡𝑜 (𝛿) = 82.11 𝑚𝑖𝑛/𝑜𝑣𝑒𝑟𝑜𝑙𝑒𝑠 
Por cada overol producido tenemos una pérdida de 82.11 min/overoles. 
Toma de tiempos 
Para nuestro proyecto se realizó la toma de tiempos, estos tiempos son tomados por varios 
días. Para fijar el # veces que un elemento debería evaluarse, es obligatorio conocer el 
19.01 min 
1 2 3 
Figura 8. Línea de producción del overol industrial 




muestreo de trabajo, este resultado sirve para determinar tolerancias aplicables a ello. Para 







Tabla 15. Toma de tiempos para la confección del overol industrial 
HOJA DE OBSERVACIÓN PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS 
SECCIÓN: Área de costura EMPRESA: Confecciones Rosita 
PROCESO: Costura del overol industrial HERRAMIENTA: Cronómetro 
REGISTRADO POR: 
Ramírez Ysla, Grecia Tatiana 
Vásquez Reyes, Percy 
N° ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 Tendido de tela 1.81 1.54 1.72 1.41 1.62 1.81 1.5 1.38 1.72 1.46 
2 Elaboración del diseño 37.90 36.58 34.97 32.98 35.69 36.92 34.78 35.72 32.99 33.84 
3 Marcar tallas 0.17 0.14 0.13 0.16 0.14 0.13 0.15 0.13 0.15 0.16 
4 Encender 1.10 0.83 1.02 0.91 1.01 0.84 1.02 0.87 1.00 0.97 
5 Corte de tela 18.00 16.98 15.23 16.10 14.76 15.55 17.01 15.02 14.41 13.63 
6 Remallado de las partes del overol 4.67 3.98 3.65 4.00 3.56 4.29 3.45 3.62 4.15 3.63 
7 Delanteros 4.26 3.15 3.26 4.19 3.67 3.98 4.11 3.91 3.65 4.00 
8 Unión de la espalda con delanteros 10.01 9.09 8.09 7.90 10.00 8.10 8.45 8.09 8.08 7.59 
9 Sisa 5.60 6.39 5.00 4.85 5.04 4.69 5.09 4.69 4.67 5.01 
10 Costura de los costados 5.38 4.15 4.07 3.83 4.19 4.12 4.04 4.29 4.00 4.09 
11 Línea frontal del cierre de cremalleras 5.70 4.07 4.50 4.15 4.20 4.29 4.50 4.60 4.70 4.50 
12 Costura de cuello 6.64 4.90 5.30 5.12 4.87 5.06 5.24 5.08 5.01 4.94 
13 Colocar mangas 5.40 4.15 4.07 3.83 4.19 4.12 4.04 4.29 4.00 4.09 
14 Costura de puños 5.40 4.04 4.50 3.92 4.30 4.14 3.97 4.12 4.15 3.99 
15 Empretinar 6.58 4.91 4.87 5.05 5.01 4.84 4.70 4.95 5.17 5.18 
16 Ancho de pretina 4.03 3.20 3.18 3.09 3.29 3.23 3.14 3.25 4.01 3.25 
17 Colocar bolsillos traseros 3.91 3.03 2.83 2.92 2.98 3.14 3.23 3.07 2.78 3.00 
18 Costura de las bolsas del pantalón del overol 3.50 2.83 2.90 3.10 2.83 2.97 3.05 3.08 2.99 2.89 
19 Cierre de entrepierna 4.93 3.99 4.25 3.78 3.97 3.69 4.14 4.03 3.32 4.10 
20 Cosido de los dobladillos 2.43 1.99 2.05 1.98 2.00 1.80 1.77 1.83 2.06 1.74 
21 Tendido de los overoles 0.65 0.50 0.48 0.52 0.50 0.57 0.49 0.61 0.56 0.55 
22 Encender máquina de planchado 1.35 1.00 1.02 1.00 1.01 1.00 1.02 1.04 1.00 1.01 
23 Planchado 6.44 4.83 4.85 5.23 5.32 5.13 4.76 4.51 5.17 4.87 




Colocamos en nuestra tabla los tiempos observados y así determinar el número de 
observaciones de cada elemento a estudiar. El tiempo de cada elemento y sus cálculos 
correspondientes, se detallan en las siguientes tablas: 
Tabla 16. Tendido de tela 
OBSERVACIONES X X^2 
1 1.81 3.28 
2 1.54 2.37 
3 1.72 2.96 
4 1.41 1.99 
5 1.62 2.62 
6 1.81 3.28 
7 1.5 2.25 
8 1.38 1.90 
9 1.72 2.96 
10 1.46 2.13 
TOTAL 15.97 25.74 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 17. Elaboración del diseño 
OBSERVACIONES X X^2 
1 37.90 1436.41 
2 36.58 1338.10 
3 34.97 1222.90 
4 32.98 1087.68 
5 35.69 1273.78 
6 36.92 1363.09 
7 34.78 1209.65 
8 35.72 1275.92 
9 32.99 1088 
10 33.84 1145.15 
TOTAL 352.37 12441.00 




Tabla 18. Marcar tallas 
OBSERVACIONES X X^2 
1 0.17 0.03 
2 0.14 0.02 
3 0.13 0.02 
4 0.16 0.03 
5 0.14 0.02 
6 0.13 0.02 
7 0.15 0.02 
8 0.13 0.02 
9 0.15 0 
10 0.16 0.03 
TOTAL 1.46 0.22 
N° DE OBSERVACIONES 14 
 
Tabla 19. Encender 
OBSERVACIONES X X^2 
1 1.10 1.21 
2 0.83 0.69 
3 1.02 1.04 
4 0.91 0.83 
5 1.01 1.02 
6 0.84 0.71 
7 1.02 1.04 
8 0.87 0.76 
9 1.00 1.00 
10 0.97 0.94 
TOTAL 9.57 9.23 






Tabla 20. Corte de tela 
OBSERVACIONES X X^2 
1 18.00 324.00 
2 16.98 288.32 
3 15.23 231.95 
4 16.10 259.21 
5 14.76 217.86 
6 15.55 241.80 
7 17.01 289.34 
8 15.02 225.60 
9 14.41 207.65 
10 13.63 185.78 
TOTAL 156.69 2471.51 
N° DE OBSERVACIONES 11 
 
Tabla 21. Remallado de las partes del overol 
OBSERVACIONES X X^2 
1 4.67 21.81 
2 3.98 15.84 
3 3.65 13.32 
4 4.00 16.00 
5 3.56 12.67 
6 4.29 18.40 
7 3.45 11.90 
8 3.62 13.10 
9 4.15 17.22 
10 3.63 13.18 
TOTAL 39 153.46 






Tabla 22. Delanteros 
OBSERVACIONES X X^2 
1 4.26 18.15 
2 3.15 9.92 
3 3.26 10.63 
4 4.19 17.56 
5 3.67 13.47 
6 3.98 15.84 
7 4.11 16.89 
8 3.91 15.29 
9 3.65 13.32 
10 4.00 16.00 
TOTAL 38.18 147.07 
N° DE OBSERVACIONES 14 
 
Tabla 23. Unión de la espalda con delanteros 
OBSERVACIONES X X^2 
1 10.01 100.20 
2 9.09 82.63 
3 8.09 65.45 
4 7.90 62.41 
5 10.00 100.00 
6 8.10 65.61 
7 8.45 71.40 
8 8.09 65.45 
9 8.08 65.29 
10 7.59 57.61 
TOTAL 85.4 736.04 






Tabla 24. SISA 
OBSERVACIONES X X^2 
1 5.60 31.36 
2 6.39 40.83 
3 5.00 25.00 
4 4.85 23.52 
5 5.04 25.40 
6 4.69 22.00 
7 5.09 25.91 
8 4.69 22.00 
9 4.67 21.81 
10 5.01 25.10 
TOTAL 51.03 262.93 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 25. Costura de los costados 
OBSERVACIONES X X^2 
1 5.38 28.94 
2 4.15 17.22 
3 4.07 16.56 
4 3.83 14.67 
5 4.19 17.56 
6 4.12 16.97 
7 4.04 16.32 
8 4.29 18.40 
9 4.00 16.00 
10 4.09 16.73 
TOTAL 42.16 179.39 






Tabla 26. Línea frontal del cierre de cremalleras 
OBSERVACIONES X X^2 
1 5.70 32.49 
2 4.07 16.56 
3 4.50 20.25 
4 4.15 17.22 
5 4.20 17.64 
6 4.29 18.40 
7 4.50 20.25 
8 4.60 21.16 
9 4.70 22.09 
10 4.50 20.25 
TOTAL 45.21 206.32 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 27. Costura de cuello 
OBSERVACIONES X X^2 
1 6.64 44.09 
2 4.90 24.01 
3 5.30 28.09 
4 5.12 26.21 
5 4.87 23.72 
6 5.06 25.60 
7 5.24 27.46 
8 5.08 25.81 
9 5.01 25.10 
10 5.01 25.10 
TOTAL 52.23 275.19 






Tabla 28. Colocar mangas 
OBSERVACIONES X X^2 
1 5.40 29.16 
2 4.15 17.22 
3 4.07 16.56 
4 3.83 14.67 
5 4.19 17.56 
6 4.12 16.97 
7 4.04 16.32 
8 4.29 18.40 
9 4.00 16.00 
10 4.09 16.73 
TOTAL 42.18 179.60 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 29. Costura de puños 
OBSERVACIONES X X^2 
1 5.40 29.16 
2 4.04 16.32 
3 4.50 20.25 
4 3.92 15.37 
5 4.30 18.49 
6 4.14 17.14 
7 3.97 15.76 
8 4.12 16.97 
9 4.15 17.22 
10 3.99 15.92 
TOTAL 42.53 182.61 






Tabla 30. Empretinar 
OBSERVACIONES X X^2 
1 6.58 43.30 
2 4.91 24.11 
3 4.87 23.72 
4 5.05 25.50 
5 5.01 25.10 
6 4.84 23.43 
7 4.70 22.09 
8 4.95 24.50 
9 5.17 26.73 
10 5.18 26.83 
TOTAL 51.26 265.30 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 31. Ancho de pretina 
OBSERVACIONES X X^2 
1 4.03 16.24 
2 3.20 10.24 
3 3.18 10.11 
4 3.09 9.55 
5 3.29 10.82 
6 3.23 10.43 
7 3.14 9.86 
8 3.25 10.56 
9 4.01 16.08 
10 3.25 10.56 
TOTAL 33.67 114.46 






Tabla 32. Colocar bolsillos traseros 
OBSERVACIONES X X^2 
1 3.91 15.29 
2 3.03 9.18 
3 2.83 8.01 
4 2.92 8.53 
5 2.98 8.88 
6 3.14 9.86 
7 3.23 10.43 
8 3.07 9.42 
9 2.78 7.73 
10 3.00 9.00 
TOTAL 30.89 96.33 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 33. Costura de las bolsas del pantalón del overol 
OBSERVACIONES X X^2 
1 3.50 12.25 
2 2.83 8.01 
3 2.90 8.41 
4 3.10 9.61 
5 2.83 8.01 
6 2.97 8.82 
7 3.05 9.30 
8 3.08 9.49 
9 2.99 8.94 
10 2.89 8.35 
TOTAL 30.14 91.19 






Tabla 34. Cierre de entrepierna 
OBSERVACIONES X X^2 
1 4.93 24.30 
2 3.99 15.92 
3 4.25 18.06 
4 3.78 14.29 
5 3.97 15.76 
6 3.69 13.62 
7 4.14 17.14 
8 4.03 16.24 
9 3.32 11.02 
10 4.10 16.81 
TOTAL 40.2 163.17 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 35. Cosido de los dobladillos 
OBSERVACIONES X X^2 
1 2.43 5.90 
2 1.99 3.96 
3 2.05 4.20 
4 1.98 3.92 
5 2.00 4.00 
6 1.80 3.24 
7 1.77 3.13 
8 1.83 3.35 
9 2.06 4.24 
10 1.74 3.03 
TOTAL 19.65 38.98 








Tabla 36. Tendido de los overoles 
OBSERVACIONES X X^2 
1 0.65 0.42 
2 0.50 0.25 
3 0.48 0.23 
4 0.52 0.27 
5 0.50 0.25 
6 0.57 0.32 
7 0.49 0.24 
8 0.61 0.37 
9 0.56 0.31 
10 0.55 0.30 
TOTAL 5.43 2.98 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 37. Encender máquina de planchado 
OBSERVACIONES X X^2 
1 1.14 1.30 
2 1.00 1.00 
3 1.02 1.04 
4 1.00 1.00 
5 1.01 1.02 
6 1.00 1.00 
7 1.02 1.04 
8 1.04 1.08 
9 1.00 1.00 
10 1.01 1.02 
TOTAL 10.24 10.50 






Tabla 38. Planchado 
OBSERVACIONES X X^2 
1 6.44 41.47 
2 4.83 23.33 
3 4.85 23.52 
4 5.23 27.35 
5 5.32 28.30 
6 5.13 26.32 
7 4.76 22.66 
8 4.51 20.34 
9 5.17 26.73 
10 4.87 23.72 
TOTAL 51.11 263.74 
N° DE OBSERVACIONES 15 
 
Tabla 39. Acabado 
OBSERVACIONES X X^2 
1 3.65 13.32 
2 2.73 7.45 
3 2.90 8.41 
4 2.88 8.29 
5 2.68 7.18 
6 2.70 7.29 
7 2.67 7.13 
8 2.77 7.67 
9 2.83 8.01 
10 2.75 7.56 
TOTAL 28.56 82.33 








Tabla 40. SISTEMA WESTINGHOUSE (Norma Británica) 
 
Tendido de tela Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Elaboración del diseño Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Marcar tallas Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Encender Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 




0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Remallado de las partes del overol Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Delanteros Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Unión de la espalda con delanteros Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Sisa Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Costura de los costados Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Línea frontal del cierre de cremalleras Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Costura de cuello Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Colocar mangas Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Costura de puños Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 




0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Ancho de pretina Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Colocar bolsillos traseros Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Costura de las bolsas del pantalón del 
overol 
Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Cierre de entrepierna Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Cosido de los dobladillos Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Tendido de los overoles Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Encender máquina de planchado Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Planchado Elección 
D E1 E E Suma Fc 
0.00 -0.04 -0.03 -0.02 -0.09 0.91 
Acabado Elección 
D E1 E E Suma Fc 





Tabla 41. Suplementos de descanso 
 




Tabla 42. Estudio de tiempos 
HOJA DE OBSERVACIÓN PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS 
SECCIÓN: Área de costura EMPRESA: Confecciones Rosita 
PROCESO: Costura del overol industrial HERRAMIENTA: Cronómetro 
REGISTRADO POR: 
Ramírez Ysla, Grecia 
Vásquez Reyes, Percy 
11 12 13 14 15 
TO  
Prom 
FC TN SUPLEMENTOS TE 
1.10 1.18 1.21 1.21 1.32 1.47 91% 1.33 19% 1.59 
32.34 33.10 33.01 33.41 33.26 34.50 91% 31.39 19% 31.39 
0.09 0.10 0.09 0.14 0.11 0.13 91% 0.12 19% 0.14 
0.80 0.76 0.90 0.98 0.74 0.92 91% 0.83 19% 0.99 
13.00 14.39 13.21 14.00 13.10 14.96 91% 13.61 19% 16.20 
3.50 4.00 3.50 3.51 3.52 3.80 91% 3.46 19% 4.12 
3.21 2.98 3.00 2.92 2.91 3.55 91% 3.23 19% 3.84 
7.54 8.00 7.36 7.30 8.00 8.24 91% 7.50 19% 8.92 
4.60 4.57 4.50 5.00 4.73 4.96 91% 4.52 19% 5.37 
4.00 3.80 3.85 3.91 3.75 4.10 91% 3.73 19% 4.44 
3.80 3.75 4.00 3.85 3.91 4.30 91% 3.91 19% 4.66 
4.00 4.10 4.05 4.08 4.11 4.83 91% 4.40 19% 5.23 
3.80 3.75 3.89 3.90 3.75 4.08 91% 3.72 19% 4.42 
3.80 3.90 3.75 3.89 3.75 4.11 91% 3.74 19% 4.45 
4.70 4.73 4.80 4.70 4.81 5.00 91% 4.55 19% 5.41 
3.19 3.10 3.05 3.00 3.12 3.28 91% 2.98 19% 3.55 
2.71 2.75 2.80 2.79 2.81 2.98 91% 2.71 19% 3.23 
2.80 2.79 2.71 2.75 2.81 2.93 91% 2.67 19% 3.18 
3.70 3.61 3.47 3.31 3.29 3.84 91% 3.49 19% 4.16 
1.74 1.76 1.80 1.77 1.79 1.90 91% 1.73 19% 2.06 
0.49 0.51 0.47 0.51 0.52 0.53 91% 0.48 19% 0.57 
0.80 0.76 0.90 0.98 0.74 0.98 91% 0.89 19% 1.06 
4.55 4.52 4.60 4.54 4.51 4.92 91% 4.48 19% 5.33 
2.60 2.55 2.43 2.41 2.39 2.73 91% 2.48 19% 2.96 













1 Tendido de tela 1.81 1.59 0.22 
2 Elaboración del diseño 37.90 31.39 6.51 
3 Marcar tallas 0.17 0.14 0.03 
4 Encender 1.10 0.99 0.11 
5 Corte de tela 18.00 16.20 1.80 
6 Remallado de las partes del overol 4.67 4.12 0.55 
7 Delanteros 4.26 3.84 0.42 
8 Unión de la espalda con delanteros 10.01 8.92 1.09 
9 Sisa 5.60 5.37 0.23 
10 Costura de los costados 5.38 4.44 0.94 
11 Línea frontal del cierre de cremalleras 5.70 4.66 1.04 
12 Costura de cuello 6.64 5.23 1.41 
13 Colocar mangas 5.40 4.42 0.98 
14 Costura de puños 5.40 4.45 0.95 
15 Empretinar 6.58 5.41 1.17 
16 Ancho de pretina 4.03 3.55 0.48 
17 Colocar bolsillos traseros 3.91 3.23 0.68 
18 Costura de las bolsas del pantalón del overol 3.50 3.18 0.32 
19 Cierre de entrepierna 4.93 4.16 0.77 
20 Cosido de los dobladillos 2.43 2.06 0.37 
21 Tendido de los overoles 0.65 0.57 0.08 
22 Encender máquina de planchado 1.35 1.06 0.29 
23 Planchado 6.44 5.33 1.11 
24 Acabado 3.65 2.96 0.69 








❖ Producción con la propuesta: 
Tiempo base: 8 horas/día = 480 min/día 
Ciclo o velocidad de producción: 55.60 min/overoles 









∗ 1 línea 
Producción =  8.63
overoles
día
≅ 9 overoles/día 
❖ Tiempo muerto: 
N° de estaciones: 3 estaciones 
Ciclo o velocidad de producción: 55.60 min/overoles 
Suma de tiempo de las estaciones: 105.92 min 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚𝑢𝑒𝑟𝑡𝑜 (𝛿) = (3 ∗ 55.60) − 105.92 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚𝑢𝑒𝑟𝑡𝑜 (𝛿) = 60.88 𝑚𝑖𝑛/𝑜𝑣𝑒𝑟𝑜𝑙𝑒𝑠 
Por cada overol producido, tenemos una pérdida de 60.88 min/overoles. 
Propuesta de redistribución de instalaciones   
Distribución general  
Se habla de todas las máquinas y áreas de la empresa, de esta manera se busca la 
optimización del proceso de la MP, reduciendo distancias, para una buena circulación del 
trabajo y el uso correcto del espacio de la empresa y el operario se traslade sin ningún 
problema.
1 2 3 
33.13 min 17.19 min 55.60 min 





Gráficos de relaciones 
Se dibuja un triángulo como observamos en la figura 10, en vertical van las áreas de la 
empresa para así unirlas mediante líneas inclinadas, después se hace la sumatoria de las áreas 
en las 2 direcciones, ahí se muestra el total de desplazamientos que hay de área a área  
Para esto, primero es necesario conocer las otras razones que pueden dar importancia de 
cercanía entre departamentos  
La forma de realizar la gráfica de relaciones es propuesta en forma triangular donde se 
dividen las intersecciones entre departamentos para así asignar tanto la clave o el valor como 





















Flujo de proceso 
Otros 
Figura 10. Razones de las Relaciones 





Figura 12. Diagrama de Relaciones 
Teniendo la gráfica de relaciones, se procede a realizar el diagrama de relaciones que se 
presenta en manera de red donde los nodos son los departamentos y los arcos representan la 
importancia de cercanía. Para diferencias entre las importancias, se establece un diseño de 








































































𝑶𝟑: Determinar y comparar la nueva productividad de la empresa Confecciones Rosita 
después de haber realizado la aplicación de las herramientas del estudio del trabajo 
con registros de producción obtenidos de la empresa. 
3.3. Indicadores de Productividad Propuesto 
Para su cálculo se obtuvieron datos de seis meses. Se determinó la productividad de MP, 
MO e índice combinado de productividad. En la tabla 44 se observa la producción de 
overoles de los últimos seis meses. 





JULIO 243 108.000 
AGOSTO 216 96.00 
SEPTIEMBRE 234 104.00 
OCTUBRE 234 104.00 
NOVIEMBRE 243 108.00 
DICIEMBRE 225 100.00 
PROMEDIO 232.50 620 
 
Productividad de materia prima 
La MP para el overol industrial es la tela tipo drill. El cálculo de la productividad se observa 
en la tabla 45. 













JULIO 243 2.6 631.8 0.38 
AGOSTO 216 2.5 540 0.40 
SEPTIEMBRE 234 2.5 585 0.40 
OCTUBRE 234 2.7 631.8 0.37 
NOVIEMBRE 243 2.8 680.4 0.36 
DICIEMBRE 225 2.5 562.5 0.40 





De la tabla anterior podemos concluir que por cada metro de tela drill se obtiene en promedio 0.39 overoles mensuales. 
Productividad de mano de obra. 
La empresa cuenta con 10 operarios que trabajan 8 horas diarias durante el mes. Se estableció la productividad de MO como se enseña en la 
tabla 46 

















ENERO 243 10 27 8 2160 0.11 
FEBRERO 216 10 24 8 1920 0.11 
MARZO 234 10 26 8 2080 0.11 
ABRIL 234 10 26 8 2080 0.11 
MAYO 243 10 27 8 2160 0.11 
JUNIO 225 10 25 8 2000 0.11 
PROMEDIO 232.50     0.11 
 




Índice Combinado de Productividad 
En la tabla 47 observamos el cálculo del índice combinado de productividad. 





(S/ / S/) 
JULIO 243 1.53 
AGOSTO 216 1.43 
SEPTIEMBRE 234 1.50 
OCTUBRE 234 1.50 
NOVIEMBRE 243 1.53 
DICIEMBRE 225 1.46 
TOTAL 1395 1.49 
 
De la tabla 47 podemos afirmar que por cada sol invertido en MP y MO se obtiene una 
utilidad de S/ 1.49. 
Tabla 48. COMPARACIÓN 
  ANTES DESPUÉS % 
MP 0.38 0.39 2.63 
MO 0.09 0.11 22.22 
ICP 1.16 1.49 28.45 
 
Prueba de normalidad 
Para realizar la prueba de hipótesis planteada en esta investigación utilizaremos la prueba T 
Student. Los datos deben seguir una distribución normal, la prueba es la de Shapiro-Wilk, 
porque la muestra es menos a 30. 
Las hipótesis para la prueba de normalidad son las siguientes: 
H0: los datos de la productividad siguen una distribución normal 
H1: los datos de la productividad no siguen una distribución normal. 





Tabla 49. Shapiro Wilk 
 
De la tabla anterior observamos que la prueba de Shapiro-Wilk presenta un nivel de 
significancia (Sig.) de 0.472, el cual es mayor que 0.05, aceptándose la hipótesis nula. Por 
lo tanto, los datos de la productividad siguen una distribución normal 
Prueba de hipótesis para la investigación 
Para prueba de hipótesis de plantearon las siguientes hipótesis: 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no incrementará la productividad 
H1: La aplicación del estudio del trabajo incrementará la productividad. 
Se utilizó la prueba T Student para realizar la prueba de hipótesis para muestras relacionadas 
con el software estadístico SPSS, obteniéndose el siguiente resultado: 
Tabla 50. Prueba de muestras emparejadas 
 
De la tabla anterior, encontramos que el nivel de significancia de 0.000 en la prueba t para 
muestras relacionadas. Este valor es menor que 0.025(0.05/2=0.025 contraste bilateral), por 
lo tanto podemos afirmar que se rechaza la hipótesis nula. Podemos concluir que la 







La tesis tuvo como objetivo general incrementar la productividad para el 2019, de este modo 
se demostró que existe mejora en la eficiencia de sus procesos, pero fundamentalmente en 
el área de costura. 
De esta manera se afirma que la productividad antes de aplicar el estudio del trabajo fue 1.16 
y la productividad después de la mejora fue de 1.49, tuvo un incremento del 28.45%. La 
mejora que se obtuvo es parecida a la de Cajahuaringa (2017), quien consiguió mejorar su 
productividad de 62.46% a 77.94% con un incremento del 15.48%, después de realizar la 
estandarización de las operaciones, coincidiendo de la misma forma con Álvarez (2017) que 
nos dice que la productividad antes del estudio fue 73.94% y posteriormente de la 
implementación de la propuesta es un promedio de 95.06%, consiguiendo mejorar la 
productividad en 28.56%. 
Continuando con el desarrollo de los objetivos, se puede alegar que en el cálculo del tiempo 
estándar en la toma de tiempos antes fue de 149.51min y un tiempo estándar después de 
127.27min, el cual disminuyó un 22.24 min gracias a la aplicación del estudio del trabajo, 
de esta manera se obtuvo una mejora parecida a la de Muñoz (2015) quien consiguió mejorar 
la productividad de la línea de fabricación de T-Shirts con el estudio de tiempos y 
movimientos, reduciendo el Test. del proceso un 12.8% e incrementando la cantidad 
producida un 46.3%. 
 Según los datos ingresados al SPSS V. 22, observamos que la prueba de Shapiro-Wilk 
presenta un nivel de significancia (Sig.) de 0.472, el cual es mayor que 0.05, aceptándose la 
hipótesis nula. Por lo tanto, los datos de la productividad siguen una distribución normal. Al 
final, se utilizó la prueba T Student para realizar la prueba de hipótesis para muestras 
relacionadas, obteniéndose como resultado que el nivel de significancia de 0.000 en la 
prueba t para muestras relacionadas, es < que 0.025(0.05/2=0.025 contraste bilateral), 
entonces podemos afirmar que se rechaza la hipótesis nula. El progreso que se obtuvo es 
parecido a la ejecutada por Alejandro (2017), el cual tuvo como consecuencia que la 
significancia es igual a 0.00 en los análisis elaborados a los indicadores de productividad, 
eficiencia y eficacia antes y después de la implementación, por lo tanto, se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador al ser menor a 0.05.  
Finalmente se puede llegar a establecer lo siguiente: se mejoró el cumplimiento de los 
pedidos, disminución de horas, mejor planeación de la producción, incremento de la 




en la mejora del índice combinado de la productividad, incrementándose en un 28% en la 
productividad; sin embargo, la propuesta realizada por Checa (2014), nos dice que 
incrementa la productividad en 90.68%, es decir una producción semanal de 759 prendas.  
Por lo tanto, podemos concluir que el desarrollo de la aplicación del estudio del trabajo 






Después de haber aplicado el estudio del trabajo y obtenidos los resultados, llegamos a las 
siguientes conclusiones: 
• Se determinó los índices de productividad antes de haber aplicado el estudio del 
trabajo y de acuerdo al análisis documentario realizado en base a 6 meses, se obtuvo 
en promedio mensual que la productividad de MO es de 0.09 de overoles/H-H y de 
MP es de 0.38 Overoles/metros de tela. El índice combinado de productividad es de 
1.16. 
• Se aplicó el estudio del trabajo, mediante el análisis de las operaciones 
determinándose el cuello de botella en la operación de costura, con 70.50 minutos. 
Se redujo las actividades que no crean valor reduciendo el tiempo en 20%. Se realizó 
una nueva distribución de planta lo que contribuyó a la reducción de tiempos. 
• Habiendo realizado en un principio el diagnóstico de la situación actual de la 
empresa, se volvió a calcular los indicadores de la productividad después de haber 
aplicado el estudio del trabajo. La productividad de MO es de 0.11 overoles/H-H y 
de MP es de 0.39 overoles/metros de materia prima. Por último, el índice combinado 
de productividad es de 1.49. 
• Después de comparar los índices de productividad antes y después de haber aplicado 
el estudio del trabajo concluimos que la productividad se incrementó en 28.45%. 
• Asimismo, al determinar el efecto de la aplicación del estudio del trabajo en la 
productividad de MO y de MP en el proceso de producción de la empresa 
Confecciones Rosita, mediante la prueba de medias de muestras relacionadas 
podemos decir que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad 

















• Se recomienda realizar un diagnóstico mensual para ver el estado de la productividad. 
• Se recomienda adquirir máquinas de última tecnología en el área de confección de 
overoles, con el objetivo de agilizar los resultados y la toma de decisiones. 
• Implementar un programa de mejora continua para todo el sistema de planeamiento 
y control de la producción, para lograr un desarrollo sustentable de la productividad 
en los procesos de la planta.  
• Capacitación constante en el método para la confección de overoles a todo el personal 
para que de esta manera no realicen su trabajo de una manera empírica. 
• Por último se recomienda hacer otros estudios posteriores considerando más recursos 
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Anexo 3. DAP 
 
SECCIÓN:  EMPRESA:  






      
          
       
 
  
       
 
  
       
 
  
       
 
  
       
 
  
          
       
 
  
       
 
  
       
 
  
       
 
  
          
          
 









Anexo 4. Instrumento para medir: Estudio de tiempos 
 
 






























Anexo 7. Hoja de observación para el estudio de tiempos 
 
 












































    
MANO DE OBRA 
    
ÍNDICE COMBINADO DE LA 
PROD. 
    
INCREMENTO (%) 
  





Anexo 10. Empresa Confecciones Rosita 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
